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Proc6d6 de realisation d'un objet composite notamment un plateau de table, par injection moulage 
de matidres plastiques, presse d mouler pour la mise en oeuvre dudit proc6de et obJet ainsi obtenu. 



@ Un tel precede consiste ^ mouler une premiere matiere plastique en vu de constituer un support, de 
volume et de caracteristtques determines confSrant ^ I'objet (15) des caracteristiques de resistance 
m^caniques, et d'une seconde matiere plastique de peau recouvrant au moins partiellement ie support et 
destin^e d fonner une pellicule sur te support, ayant un bon etat de surface. 

Le precede selon rinvention est caracteris^ en ce qu*il consiste ^ injecter pr^alablement Ie support (7) 
entre le poinpon (6) et une premiere matrice (4) conrespondante, et successivement ta peau (9) entre le 
meme poingon (6) et une seconde matrice (5) correspondante. amenee par transfert devant le poingon 
unique (6). fixe en translation. 
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La presente invention concerne un precede de 
realisation d'un objet composite notamment un pla- 
teau de table, par Injection-moulage d*une premiere 
mati^re plastique en vu de constituer un support, de 
volume et de caracteristiques determines conferant ^ 
robjet des caracteristiques de resistance m^cani- 
ques, et d'une seconde matiere plastique de peau re- 
couvrant au moins partiellement le support et desti- 
nee k former une pellicule sur le support, ayant un bon 
etat de surface. 

II est connu d'obtenir des objets composites de 
cette nature parun precede ditd"*injection bi-mati^re" 
et consistant a introduire dans un moule, un volume 
relativement faible de matiere de peau, en tout cas ne 
remplissant pas Tempreinte du moufe, puis a injecter 
une matiere dite de coeur, constituant un support et 
dont le volume complete celui de peau pour remplir 
Tempreinte. Lors de I'introduction de la matiere de 
coeur, ceile-ci repousse la matiere de peau contre les 
parois internes du moule. 

La mise en oeuvre d'un tel precede connu, neces- 
site un appareillage complexe et difficile d exploiter 
notamment en ce qui concerne le passage d'une pha- 
se de premiere injection a une phase de seconde In- 
jection, lie d des conditions de temperature d*injec- 
tion. 

De plus Tinjection bi-mati^re telle que definie ci- 
dessus procure un enveloppement complet de la ma- 
tiere de coeur ou support, par la matiere de peau, ce 
qui n'est pas forc^ment indispensable dans certaines 
applications particulieres, comme dans le cas d*un 
plateau de table ou d'une assise de tabouret, un des- 
sus de deserte etc... ou seule la partie visible requiert 
un bon etat de surface. 

Par ailleurs ce precede est generalement utilise 
pour la realisation d'objets simples et de faible en- 
combrement pour lesquels 11 n'est pas a craindre la 
rupture de la peau lors de Tinjection du coeur. 

Or dans le cas par exemple d'une fabrication d'un 
plateau de table, en matiere plastique destinee a un 
usage externe, les dimensions sont telles qu*il faut 
prevoir un support ayant des nervures de rigidification 
relativement importantes et complexes. Dans un tel 
cas rinjection bl-matiere telle que connue est totale- 
ment inadaptee car Ton se heurte a des problemes de 
manque de coherence dans la repartition des deux 
matieres plastiques dans le moule, la matiere de peau 
ne migrant pas forcement en surface. 

Pour ces raisons la demanderesse a ete conduite 
a Imaginer un nouveau precede de fabrication, parti- 
culierement avantageux dans la realisation de cer- 
tains objets, tels que ceux precites, qui bien que met- 
tant en oeuvre deux matieres plastiques differentes, 
ne reprend pas la technique d"'injection bi-matiere" 
connue et definie ci-dessus. 

On aurait bien entendu pu imaginer, de realiser, 
un support sous forme d'un insert sur lequel on sur- 
moulerait ulterieurement une peau de finition, mais 



cela presente d'autres types de problemes. 

En effet la stablilite mecanique dudit insert, au 
sortir du moule, n'est assuree qu'apres un deiai d'en- 
viron 48 heures ce qui fait courir le risque de repren- 
5 dre un objet deforme de planeite non acceptable pour 
un dessus de table par exemple. 

De plus cela Implique, stockage et manutentlons 
repetees de I'lnsert prealablement realise, ce qui n'est 
pas sans incidence sur te cout. 

10 La presente invention a pour objet de resoudre 

tous ces problemes lies ^ ces differentes techniques 
de moulage. A cat effet elle concerne un precede de 
realisation d'un objet composite notamment un pla- 
teau de table, par injection-moulage d'une premiere 

15 matiere plastique en vu de constituer un support, de 
volume et de caracteristiques determines conferant a 
I'objet des caracteristiques de resistance mecani- 
ques, etd'une seconde matiere plastique de peau re- 
couvrant au moins partiellement le support et desti- 

20 nee a former une pellicule sur le support, ayant un bon 
etat de surface, caracterise en ce qu'ii consiste a in- 
jecter prealablement le support entre un poingon et 
une premiere matrice correspondante, et successlve- 
ment la peau entre le meme poingon et une seconde 

25 matrice correspondante, amenee par transfert devant 
le poingon unique, fixe en translation. 

Ainsi la partie visible de I'objet, constituee par la 
peau, peut etre de faible epaisseur et realisee avec 
differents type de matieres nobles afin de permettre 

30 d'avoir un large eventail definition, (brillance, couleur, 
serigraphle, transparence, aspect marbre etc ...), 
I'ensemble formant un objet d'un tres bel aspect ne 
possedant aucune trace de retassure ou de depres- 
sion, donnanten plus, une sensation d'epaisseur, de 

35 poids et de rigidite par la presence sous jacente du 
support, quant ^ lul de grande resistance mecanique, 
D'autres caracteristiques apparaitront au cours 
de la description qui va sulvre, don nee d titre d'exem- 
ple, et effectuee en regard de dessins annexes sur 

40 lesquels : 

- Les figures 1^5 representent schematique- 
ment les etapes successives du precede selon 
rinvention pour Tobtentlon d'un plateau de table 
circulaire. 

45 - La figure 6 est une vue partielle en coupe d'un 

plateau de table obtenu selon le precede des fi- 
gures 1 a 5. 

- Les figures 7 et 8 sont des vues en perpective 
de differents types de supports de plateau de ta- 

50 ble. obtenus dans une premiere phase du prece- 

de selon rinvention et extralt du moule pour une 
meilleure comprehension. 
La presse d mouler 1 designee dans son ensem- 
ble sur les figures 1 ^ 5 est constituee d'un plateau 
55 fixe 2 sur lequel est susceptible de coulisser en 
translation dans les sens F1 , F2 un plateau mobile 3 
supportant deux matrices 4 et 5 pour assurer succes- 
sivement le transfert. seion un sens vertical F1 de 
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haut en bas, de la premiere matrice 4 devant un poin- 
gon unique 6, correspondant ei une premiere phase de 
moulage d*un support 7 d partir d'une premiere buse 
d*lnjectlon 8, et le transfert de la seconde matrice (5) 
devant le meme poingon 6 dans un sens F2 inverse 5 
au sens F1, correspondant d une seconde phase de 
moulage d'une peau 9 d partir d'une seconde buse 
d'injection 10. 

Selon I'exemple de presse 1 cholsie, le poingon 
unique 6 est fixe en translation et mobile axiale- io 
ment.selon le sens F3 d la fermeture du moule et se- 
lon le sens F4 a I'ouverture du moule. 

Bien entendu I'ouverture et la fermeture dudit 
moule pourraient egalement §tre effectu^es par d6- 
placement axial des matrices 4,5 par action transver- is 
sale sur le plateau 2. 

Une telle presse ^ mouler permet la mise en oeu- 
vre du procede d'injection moulage pour la realisation 
d'un objet composite , en Toccurence un plateau de 
table 15, essentiellement constitue par un support 7 20 
ou 7 A (figures 7 et 8) revetu superficiellement et sur 
son bord periph^rique 11 ou 11A par une peau 9. 

Ledit support 7, 7A est compose, outre son bord 
peripherique 11, 1 1 A, de nervures 12, 12A de rigidifi- 
cation, obtenues lors de la premiere phase de moula- 25 
ge pour constituer ledit support. 

Ce procede est remarquable par les etapes sui- 
vantes : 

- delimitation d'une premiere empreinte de mou- 
lage entre le poingon 6 et la premiere matrice 4, 30 
con^espondant au support a mouler 7 et dans la- 
quelle empreinte debouche un premier orifice 
d'injection ou buse 8. 

- fermeture du moule par deplacement axial se- 
lon le sens F3 du poingon 6 (figure 1). 35 

- injection dans la premiere empreinte d'un volu- 
me d'une premiere matiere plastique correspon- 
dant au support 7 a realiser. par I'intermediaire de 
la buse 8 (figure 1). 

- ouverture du moule selon le sens F4 (figure 2). 40 

- transfert de la seconde matrice 5, en regard du 
poingon 6 par translation du plateau mobile 3 
dans le sens F2 (figure 2). 

- fermeture du moule selon F3 du poingon 6 (figu- 
re 3). 45 

- delimitation d'une seconde empreinte de mou- 
lage entre le poingon 6 et la seconde matrice 5 
correspondant a la peau a mouler 9 et dans la- 
quelle seconde empreinte debouche un second 
orifice d'injection ou buse 1 0, le support 7 n'ayant so 
pas 616 d6moule du poingon 6 (figure 3). 

- injection dans la seconde empreinte, d'un volu- 
me d'une seconde matiere plastique correspon- 
dant d la peau 9 et adherent au support 7, contre 
lequel elle est injectee, par thermofusion des ma- 55 
tidres plastiques respectives (figure 3). ouverture 

du moule (figure 4). 

- ejection et evacuation de I'objet 1 5 dans le sens 



F5 (figure 4) par I'intermediaire d'un robot. 

- transfert dans le sens F1 de la premiere matrice 
4. en regard du poingon 6 (figure 5). 

- fermeture du moule pour un nouveau cycle de 
moulage (figure 1). 

II faut noter ici, que la delimitation de Tempreinte 
destinee au moulage du support 7, d'ou de ses ner- 
vures constitutives 12, est enti6rement r^alisee en 
creux dans la face frontale du poingon 6, le plan de 
joint de celui-ci avec le fond de la matrice 4 se confon- 
dant, pour ne laisser filtrer aucune partie de matiere 
constituant ledit support 7. Par contre, comme de- 
montre aux figures 2 et 3, le bord circulaire 16 de la 
matrice 5 destinee au moulage de la peau 9 est d'une 
hauteur superieure ^ celui du bord circulaire 17 de la 
matrice 4 ayant precedemment servi au moulage du 
support 7, cette difference de hauteur "1" delimite 
I'empreinte de la peau 9 entre la face frontale du poin- 
gon 6 et le fond de la matrice 5 et determine ainsi son 
epaisseur. A titre d'exemple pour un plateau de 80 cm 
de diametres ; 1 = 2,5 mms. 

Dans le procede qui vrent d'etre d^crit I'accrocha- 
ge des deux matieres, respectivement du support 7 et 
de la peau 9 s'effectue uniquement par thermofusion, 
mais il est evident qu'il pourrait etre renforc6 par tous 
moyens mecaniques, tels que crochets, logements, 
contre depouilles etc... Afin d'eviter tout retrait pen- 
dant le refroidissement de I'objet 15, on maintient en 
pression la matiere parun apportd'azote, celd permet 
d'eviter de continuer k apporter de la matiere pour 
maintenir ladite pression. 

Les compositions a mouler pour la mise en oeu- 
vre du procede de moulage decrit ci-dessus, sont 
constituees preferentiellement par des matieres ther- 
moplastiques tant pour le support 7 oui 7A que pour 
la peau 9. 

En ce qui concerne la peau 9 la matiere plastique 
est choisie parmi les matieres suivantes : 

- Acrylonitrile Butadienne Styrene (ABS) 

- Polystyrene 

- Polyethylene polypropylene (POLYOLEFINE) 

- Styr6ne Acrylonitrile (SAN) 

- Polymethylmethacrylate (PMMA) 

- Polyamide 

- Polycarbonate 

- Polybutylene Terephtalate (PBT). 

Les memes materiaux peuvent etre retenus en ce 
qui concerne la realisation du support 7 ou 7A ci la dif- 
ference pres, qu'ils comporteront des charges mine- 
rales ou organiques, telles que talc, carbonate de cal- 
cium, fibres de verre etc... 

Les temperatures d'injection de la matiere de 
peau 9 et de la matiere du support 7 ou 7A sont 
comprises entre 200 **C et 260 **C. 

Un plateau ainsi obtenu recevra ulterieurement 
un jeu de pieds en vue de constituer une table desti- 
nee k un usage exterieur par exemple. 
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Revendications 

1. Proc6d6 de realisation d'un objet composite (15) 
notamment un plateau de table, par injection- 
moulage d'une premiere matiere plastique en vu 5 
de constituer un support, de volume et de carac- 
teristiques determines conferant k Tobjet (16) des 
caracteristiques de resistance mecanique, et 
d'une seconde matiere piastique de peau recou> 
vrant au moins partlellement le support et desti- to 
n^e S former une pellicule sur le support, ayant un 

bon etat de surface, lequel proced6 est remar- 
quable par les etapes suivantes : 

- delimitation d'une premiere empreinte de 
moulage entre le poingon (6) et une premiere fs 
matrice (4), correspondant au support a mou- 

let (7. 7 A) et dans taquelle empreinte debou- 
che un premier orifice d'injection (8). 

- fermeture du moule par deptacement axial 

(F 3) du poingon (6) 20 

- injection dans la premiere empreinte d'un 
volume d'une premiere matiere plastique 
correspondant au support (7, 7 A) ^ realiser. 

- ouverture du moule 

- transfer! d'une seconde matrice (5) en re- 25 
gard du poingon (6) 

- fermeture du moule pour delimitation d'une 
seconde empreinte de moulage entre le poin- 
gon (6) et la seconde matrice (5) correspon- 
dant a la peau a mouler (9) et dans laquelle se- so 
conde empreinte debouche un second orifice 
d'injection (10), le support (7, 7 A) n'ayantpas 

ete demoule du poingon (6) 

- Injection dans la seconde empreinte, d'un 
volume d'une seconde matiere plastique 35 
correspondant a la peau (9) et adherant au 
support (7, 7 A) centre lequel elle est injectee, 

par thermofusion des mati^res plastiques res- 
pectives. 

- ouverture du moule 40 

- ejection et evacuation de I'objet (15) 

- transfert de la premiere matrice (4) en regard 
du poingon (6) 

- fermeture du moule pour un nouveau cycle 

de moulage. 45 

2. Precede selon la revendication 1 caracterlse en 
ce que la peau est constituee d'une matiere plas- 
tique choisie parmi les matieres suivantes : 

- Acrylonitrile Butadienne Styrene (ABS) 50 

- Polystyrene 

- Polyethylene Polypropylene (Polyolefine) 

- Styrene Acrylonitrile (SAN) 

- Polymethylmethacrylate (PMMA) 

- Polyamide 55 

- Polycarbonate 

- Polybutyiene T6rephtalate (PBT) 



3. Procede selon la revendication 1 caracterisee en 
ce que le support est constitue d'une matiere 
plastique choisie parmI les matieres suivantes : 

- Acrylonitrile Butadienne Styrene (ABS) 

- Polystyrene 

- Polyethylene Polypropylene (Polyolefine) 

- Styrene Acrylonitrile (SAN) 

- Polymethylmetacrylate (PMMA) 

- Polyamide 

- Polycarbonate 

- Polybutyiene Terephtalate (PBT), 

ayant des charges minerales ou organiques tel- 
les que talc, carbonate de calcium, fibres de 
verre, etc. 

4. Presse d mouler par injection (1) pour la mise en 
oeuvre du procede selon Tune des revendica- 
tions 1 a 3, caracterisee en ce qu'elle comprend 
un plateau fixe (2) sur lequel est succeptible de 
coulisser en translation un plateau mobile (3) 
supportant les deux matrices (4 et 5) pour assurer 
successivement le transfert de la premiere matri- 
ce (4) devant le poigon (6) pour une premiere pha- 
se de moulage correspondant a la realisation du 
support (7), d partir d'une premiere buse d'injec- 
tion (8) de matiere thermoplastique, et le transfert 
de la seconde matrice (5) devant le meme poin- 
gon (6) pour la seconde phase de moulage 
correspondant d la realisation de la peau (9) a 
partir d'une seconde buse d'injection (10) d'une 
autre matiere thermoplastique. 

5. Presse d mouler selon la revendication 4 carac- 
terisee en ce que les matieres thermoplastiques 
de support (7, 7 A) et la peau (9) sont injectes a 
des temperatures comprises entre 200 C et 260 
^ C. 



4 
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